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08.03.00 Mue/Kat 

ROBERT BOSCH GMBH, 704 42 Stuttgart 


Zundkerze fur eine Brennkraf tmaschine und Verfahren zur 
Herstellung einer Mittelelektrode fur eine Zundkerze einer 
Brennkraf tmaschine 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Zundkerze fur eine 
Brennkraftmaschine sowie von einem Verfahren zur Herstellung 
einer Mittelelektrode nach Gattung der unabhangigen 
Anspruche. Es ist bereits eine Zundkerze fur eine 
Brennkraftmaschine bekannt (EP 0 785 604 Bl) , die eine 
Mittelelektrode aufweist, wobei die Mittelelektrode aus 
einem Elektrodengrundkorper und einem Edelmetallplattchen 
besteht. Das Edelmetallplattchen ist auf der 

brennraumzugewandten Stirnflache des Elektrodengrundkorpers 
befestigt. Der Elektrodengrundkorper weist in seinem 
brennraumseitigen Endabschnitt eine Kegelstumpf-Form auf. 
Aus der EP 0 785 604 Bl ist es weiterhin bekannt, das 
Edelmetallplattchen durch Laserschweifien oder 

Widerstandsschweiflen auf die brennraumzugewandte Stirnflache 
des Elektrodengrundkorpers auf zubringen . Das 
Edelmetallplattchen besteht dabei aus einer Platin-, 
Iridium- oder Platin-basierten Legierung. Der 
Elektrodengrundkorper besteht aus einer Nickellegierung, 
wobei der Elektrodengrundkorper einen Kern aus 
warmeleitfahigem Material aufweist. 
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Vorteile der Erfindung 

Die erf indungsgemafle Zundkerze fur einen Brennkraf tmaschine 
mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs hat 
demgegenuber den Vorteil, dass sie sehr gute 
Entf lammungseigenschaf ten aufweist, da durch eine 
verringerte Oberflache dem Volumen, in dem das Gemisch 
entzundet werden soil, weniger Warme entzogen wird. Eine 
derartige Losung ist kostengunstig realisierbar . 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten Maftnahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der im 
unabhangigen Anspruch angegebenen Ziindkerze moglich. 
Besonders vorteilhaft ist, den Of f nungswinkel des 
kegelstumpf f ormigen Edelmetallplattchens kleiner als den 
Of fnungswinkel des kegelstumpf f ormigen brennraumseitigen 
Endabschnitts des Elektrodengrundkorpers zu wahlen, da so 
der Materialverbrauch fiir das Edelmetallplattchen minimiert 
und gleichzeitig der Warmeentzug aus dem Volumen, in dem das 
brennfahige Gemisch entzundet werden soil, minimiert wird. 
Besonders vorteilhaft ist, den brennraumseitigen 
Endabschnitt des Elektrodengrundkorpers derart zu gestalten, 
dass er einen ersten und einen zweiten kegelstumpf f ormigen 
Bereich aufweist. So ist der Warmeentzug aus dem Volumen, in 
dem das brennfahige Gemisch entzundet werden soli, nochmals 
reduziert. Zur richtigen Anpassung der Of fnungswinkel an den 
Grunddurchmesser des Elektrodengrundkorpers ist vorteilhaft, 
die Of fnungswinkel derart zu gestalten, dass der 
Of fnungswinkel des ersten kegelstumpf f ormigen Bereichs und 
des sich daran anschlieftenden Edelmetallplattchens kleiner 
ist als der Of fnungswinkel des zweiten kegelstumpf f ormigen 
Bereichs. Vorteilhaft ist weiterhin, den Bereich, der 
abbrandbestandig ist und aus Edelmetall besteht, zu 
vergroiiern, d.h. den ersten kegelstumpf f5rmigen Bereich und 
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den sich in Richtung Brennraum anschlieftenden Bereich des 
Edelmetallplattchens so zu gestalten, dass der 
Offnungswinkel des ersten kegelstumpf f ormigen Bereichs in 
Richtung Brennraum zeigt. Dieser kegelstumpf formige Bereich 
weitet sich also leicht, d.h. mit einem Winkel bis zu 35% 
in Richtung Brennraum auf . Der Warmeentzug aus dem Bereich, 
in dem das brennfahige Gemisch geziindet werden soli, ist 
somit nicht wesentlich vergroBert, es wird jedoch eine 
Erhohung der Abbrandbestandigkeit erreicht. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer 
Mittelelektrode fur eine Zundkerze einer Brennkraf tmaschine 
mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs hat gegeniiber 
dem Stand der Technik den Vorteil, dass die Haf tf estigkeit 
der Edelmetallspitze am Tragermaterial des 
Elektrodengrundkorpers verbessert wird. Durch die in den 
Unteranspruchen aufgefuhrten Malinahmen sind vorteilhafte 
Weiterbildungen und Verbesserungen des im unabhangigen 
Anspruch angegebenen Verfahrens zur Herstellung einer 
Mittelelektrode fur eine Zundkerze einer Brennkraf tmaschine 
moglich. Besonders vorteilhaft ist, dass das 
Edelmetallplattchen mittels einfacher Methoden wie 
Widerstandsschweiften oder Laserschweiflen auf dem 
Elektrodengrundkorper befestigt wird. Es ist weiterhin 
vorteilhaft, dass die brennraumseitige Stirnflache des 
Elektrodengrundkorpers vor der Befestigung des 
Edelmetallplattchens derart spanend bearbeitet wird, dass 
die Stirnflache plan ist, da so eine genau definierte 
Befestigung des Plattchens und somit eine genaue 
Lokalisation des Bereichs zwischen Edelmetallplattchen und 
Elektrodengrundkorper erfolgt. Es ist weiterhin vorteilhaft, 
die spanende Bearbeitung des Edelmetallplattchens und des 
Endabschnitts des Elektrodengrundkorpers derart vorzunehmen, 
dass der brennraumseitige Endabschnitt des 
Elektrodengrundkorpers einen ersten und einen zweiten 
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kegelstumpf formigen Bereich aufweist. Somit ist 
gewahrleistet, dass einerseits eine gute Haf tf estigkeit des 
Edelmetallplattchens gewahrleistet wird und zum anderen, 
dass die warmeentziehende Oberflache der Mittelelektrode 
minimiert wird. 

Zeichnungen 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in Zeichnungen 
dargestellt und in der nachf olgenden Beschreibung naher 
eriautert. Es zeigen 

Figur la einen Elektrodengrundkorper und ein 
Edelmetallplattchen schematisch im Langsschnitt, 
Figur lb eine Mittelelektrode einer Zundkerze nach 
Aufbringen des Edelmetallplattchens auf den 
Elektrodengrundkorper schematisch im Langsschnitt , 
Figur lc eine Mittelelektrode einer erf indungsgemalien 
Zundkerze nach Abdrehen des Edelmetallplattchens und des 
brennraumseitigen Endabschnitts des Elektrodengrundkorpers 
schematisch im Langsschnitt, 

Figur 2 ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel einer 
Mittelelektrode einer erf indungsgemaften Zundkerze 
schematisch im Langsschnitt, 

Figur 3 den brennraumseitigen Endabschnitt des 
Elektrodengrundkorpers und das. Edelmetallplattchen 
schematisch im Langsschnitt, 

Figur 4 ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel einer 
Mittelelektrode einer er f indungsgemaflen Ziindkerze 
schematisch im Langsschnitt, 

Figur 5, Figur 6 und Figur 7 jeweils eine Mittelelektrode 
einer erf indungsgemaften Zundkerze schematisch in der 
Drauf sicht, 

Figur 8 und Figur 9 jeweils weitere Ausfuhrungsbeispiele von 
brennraumseitigen Endabschnitten und Edelmetallplattchen 
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einer erf indungsgemaiien Zundkerze schematisch im 
Langsschnitt, 

Figur 10 eine Mittelelektrode einer Zundkerze (schematisch) 
nach dem Stand der Technik, 

Figur 11a einen Kreiskegel in der Ansicht von der Seite und 
Figur lib einen Kegelstumpf in der Ansicht von der Seite. 

Beschreibung der Ausf iihrungsbeispiele 

Der prinzipielle Aufbau einer Zundkerze ist aus dem Stand 
der Technik hinreichend bekannt und kann z.B. aus der Bosch- 
Technischen Unterrichtung „Zundkerzen«, Robert Bosch GmbH 
1985, entnommen werden. Danach weist eine Ziindkerze ein 
metallisches rohrformiges Gehause, das radialsymmetrisch 
ist, auf . In einer mittigen Bohrung entlang der 
Symmetrieachse des metallischen Gehauses ist ein Isolator 
angeordnet, der koaxial verlauft. In einer mittigen, entlang 
der Langsachse des Isolators verlaufenden Bohrung ist am 
brennraumseitigen Ende eine Mittelelektrode angeordnet, die 
am brennraumseitigen Ende des Isolators aus der Bohrung 
hinausragt. Am brennraumf ernen Ende der Mittelelektrode ist 
in der Bohrung des Isolators eine elektrisch leitende 
Glasschmelze angeordnet, die die Mittelelektrode mit dem 
AnschluJibolzen, der ebenfalls in der mittigen Bohrung des 
Isolators angeordnet ist, verbindet. Am brennraumseitigen 
Ende des metallischen Gehauses sind weiterhin eine oder 
mehrere Masseelektroden angeordnet. Die iiber den 
Anschluftbolzen, die elektrisch leitende Glasschmelze und die 
Mittelelektrode zum brennraumseitigen Ende der Zundkerze 
gelangende elektrische Energie fuhrt nun dazu, dass ein 
Funken zwischen der Mittelelektrode und einer oder mehrerer 
Masseelektroden uberschlagt, die das im Brennraum 
befindliche Kraf tstof f -/Luf t-Gemisch entziinden. 
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Die Mittelelektrode besteht, wie in der EP 0 785 604 Bl 
beschrieben, aus einem Elektrodengrundkorper und weist am 
brennraumseitigen Ende des Elektrodengrundkorpers ein 
Edelmetallplattchen auf, das an die brennraumseitige 
Stirnflache des Elektrodengrundkorpers angebracht ist. Der 
Elektrodengrundkorper besteht aus einer 

Nickelbasislegierung, wahrend das Edelmetallplattchen aus 
Platin oder Iridium oder einer Platin-basierten Legierung 
oder einer Iridium-basierten Legierung besteht. In Figur 10 
ist der Langsschnitt einer derartigen Mittelelektrode 
schematisch dargestellt. Dabei bezeichnet das Bezugszeichen 
5 den Elektrodengrundkorper und das Bezugszeichen 8 das 
Edelmetallplattchen. In der EP 0 785 604 Bl wird weiterhin 
beschrieben, dass das Edelmetallplattchen 8 mittels 
Widerstandsschweilien oder mittels Laserschweiften auf den 
Elektrodengrundkorper 5 aufgebracht werden kann. 

Durch inhomogene Temperaturverteilung und Aufweichung des 
Edelmetallplattchens wahrend des Prozesses, in dem das 
Edelmetallplattchen 8 auf den Elektrodengrundkorper 5 
aufgebracht wird, entstehen zwei Abschnitte im 
Obergangsbereich zwischen Elektrodengrundkorper 5 und 
Edelmetallplattchen 8. Dies ist zum einen ein aufterer 
Abschnitt, der sich in Richtung des aufteren Umfangs dieses 
Bereichs befindet, wobei dieser Abschnitt in Figur 10 anhand 
von starken durchgezogenen Linien, versehen mit dem 
Bezugszeichen 11, gekennzeichnet ist. Zum anderen weist der 
Obergangsbereich zwischen Elektrodengrundkorper 5 und 
Edelmetallplattchen 8 einen inneren Abschnitt auf, der sich 
in Richtung Langsachse des Edelmetallplattchens bzw. des 
Elektrodengrundkorpers 5 an den aulieren Abschnitt 11 
anschliefit bzw. durch den aufieren Abschnitt 11 umgeben ist. 
Der innere Abschnitt ist in Figur 10 mit dem Bezugszeichen 
12 versehen und durch eine starke, unterbrochene Linie 
veranschaulicht . Figur 10 stellt dabei einen schematischen 
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Langsschnitt durch eine Mittelelektrode dar. Der auAere 
Abschnitt 11 weist nach dem Prozess, der eine Verbindung 
zw 1S chen Edelmetallplattchen 8 und Elektrodengrundkorper 5 
herstellt, eine Kerbe sowie Mikrorisse auf, die durch eine 
inhomogene Temperaturverteilung wahrend des 
Aufbringprozesses und auf die Erweichung des 
Edelmetallplattchens verursacht werden. Weiterhin ist die 
Diffusionszone in dem aufteren Abschnitt 11 gegenuber dem 
inneren Abschnitt 12 in ihrer vertikalen Ausdehnung 
verringert, so dass sich der Obergangsbereich zwischen 
Edelmetallplattchen 8 und Elektrodengrundkorper 5 im auiieren 
Abschnitt 11 in der Zusammensetzung vom inneren Abschnitt 12 
unterscheidet. Aufgrund seiner Mikrostruktur und seiner 
Zusammensetzung zeichnet sich der auJJere Abschnitt 11 durch 
eine besonders hohe Warmespannungsbeanspruchung aus. Dieser 
Abschnitt 11 vermindert die Haf tf estigkeit des 
Edelmetallplattohens auf dem Elektrodengrundkorper. 

In Figur 1 ist nun ein erf indungsgemafies Verfahren zur 
Herstellung einer Mittelelektrode far eine Ziindkerze in 
einer Brennkraf tmaschine schematisch dargestellt. Figur la 
zeigt ein Edelmetallplattchen 8 im Langsschnitt, wobei das 
Edelmetallplattchen 8 scheibenf ormig ausgebildet ist. Die 
brennrau*,zugewandte Stirnseite des Edelmetallplattohens wird 
mit dem Bezugszeichen 82 versehen, wahrend die 
brennraumabgewandte Stirnseite des Edelmetallplattchens mit 
dem Bezugszeichen 84 versehen wird. Weiterhin ist in Figur 
la der Elektrodengrundkorper 5 schematisch im Langsschnitt 
dargestellt. Die brennraumzugewandte Stirnseite des 
Elektrodengrundkorpers ist mit dem Bezugszeichen 51 
versehen. Der Elektrodengrundkorper ist im wesentlichen 
zylinderf ormig ausgebildet. In Figur lb ist nun dargestellt, 
wie die Mittelelektrode nach Aufbringen des 
Edelmetallplattchens 8 beschaffen ist. Dabei wird mittels 
Widerstandsschweiflen oder mittels Laserschweifien die 


- 8 - 


R. 37844 


brennraumabgewandte Stirnflache 84 des Edelmetallplattchens 
mit der brennraumzugewandten Stirnseite des 
Elektrodengrundkorpers 51 verbunden. In einem bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel wird die brennraumzugewandte Stirnseite 
des Elektrodengrundkorpers 51 vor dem Schweifischritt derart 
spanend bearbeitet, dass die brennraumzugewandte Stirnseite 
des Elektrodengrundkorpers 51 plan ist. Zu den bevorzugten 
spanenden Bearbeitungsverf ahren zahlen dabei das Schleifen, 
das Drehen oder das Frasen. Zur Feinstbearbeitung konnen 
weiterhin Verfahren wie Hohnen, Lappen oder Glatten 
angewendet werden. Nach dem Schweiften wird nun das 
Edelmetallplattchen 8 und ein brennraumseitiger Endabschnitt 
des Elektrodengrundkorpers 15 derart konisch abgedreht, dass 
der in Figur 10 gezeigte auftere Abschnitt 11 des 
Ubergangsbereichs zwischen Edelmetallplattchen 8 und 
Elektrodengrundkorper entfernt wird. 

Mit Abdrehen wird dabei ein spanendes Verfahren zur 
Bearbeitung von rotationssymmetrischen Werkstucken oder 
Werkstuckf lachen bezeichnet, wobei das Werkstuck rotiert und 
der die Bearbeitung des Werkstucks ausfuhrende Drehmeiiiel 
eine axiale oder radiale Vorschubbewegung (bezogen auf die 
Rotationsachse des Werkstucks) ausfuhrt. Die Mittelelektrode 
hat danach eine Form, wie sie in Figur lc gezeigt wird. Das 
Edelmetallplattchen 8 ist gegenuber dem in Figur lb 
gezeigten Edelmetallplattchen im Durchmesser verringert und 
ein brennraumseitiger Endabschnitt 15 des 

Elektrodengrundkorpers besitzt eine kegelstumpf artige Form. 
Der Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnflache des 
Elektrodengrundkorpers 51 entspricht dabei dem Durchmesser 
der brennraumabgewandten Stirnflache des 

Edelmetallplattchens 84. Damit ist gewahrleistet , dass zum 
einen der aufiere Abschnitt 11 entfernt worden ist und zum 
anderen die brennraumseitige Oberflache der Mittelelektrode 
verringert ist, was dazu fuhrt, dass dem Volumen des 
Brennraums, in dem das Brennstof f-/Luf t-Gemisch geziindet 
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werden soil, weniger Warme entzogen wird. Dies verbessert 
die Entflammungseigenschaften der Ziindkerze insbesondere i 
Hinblick auf stark abgemagerte Gemische. 


lm 


In weiteren Ausf iihrungsbeispielen der Erfindung wird die 
beschriebene Geometrie des brennraumseitigen Endabschnitts 
des Elektrodengrundkorpers 15 sowie des Edelmetallplattchens 
8 durch andere spanende Verfahren zur Bearbeitung von 
Werkstticken wie Schleifen und Frasen hergestellt, d.h. der 
aufiere Abschnitt 11 wird mittels der genannten anderen 
spanenden Verfahren entfernt. Zur End- oder 
Feinstbearbeitung konnen aufierdem spanende Verfahren wie 
Hohnen, Lappen oder Giatten verwendet werden. In einem 
bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel wird der Durchmesser der 
brennraumseitigen Stirnflache des Edelmetallplattchens 82 
durch die spanende Bearbeitung urn bis zu 50% verringert, 
d.h. der Durchmesser der brennraumseitigen Stirnflache des 
Edelmetallplattchens 82 ist vor der spanenden Bearbeitung 
maximal doppelt so groA wie nach der spanenden Bearbeitung. 

Unter einem Kegel, wobei der Kegel auch als Kreiskegel 
bezeichnet wird, ist ein dreidimensionaler Kdrper zu 
verstehen, der durch das eingeschlossene Volumen einer durch 
einen festen Punkt S verlaufenden Geraden gebildet wird, die 
auf einer kreisffirmigen Kurve gleitet. Der Punkt S, der dann 
die Kegelspitze bildet, liegt dabei nicht auf der 
kreisformigen Kurve. Ein derartiger Kegel ist in Figur 11a 
in einer Ansicht von der Seite gezeigt. Wird nun der Kegel 
in einer Flache parallel zu der der Spitze 
gegentiberliegenden Grundflache G geschnitten, so entsteht 
ein Kegelstumpf. Dabei enthalt der Kegelstumpf nicht die 
Kegelspitze, sondern die Grundflache G. Ein derartiger 
Kegelstumpf ist in Figur lib gezeigt. 
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Figur 2 zeigt ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel fur eine 
Mittelelektrode einer erf indungsgemaften Zundkerze. Diese ist 
wiederum im Langsschnitt schematisch dargestellt. Im 
Unterschied zu Figur lc ist nun auch das Edelmetallplattchen 
Jconisch angedreht, d.h. das Edelmetallplattchen 8 weist 
ebenfalls eine kegelstumpf artige Form auf. Der Durchmesser 
der brennraumzugewandten Stirnflache des 

Elektrodengrundkorpers 51 entspricht dabei dem Durchmesser 
der brennraumabgewandten Stirnflache des 
Edelmetallplattchens 84. Die Of f nungswinkel des 
Edelmetallplattchens 23 und des brennraumseitigen 
Endabschnitts 21 sind, wie in Figur 3 vergrofiert schematisch 
dargestellt, unterschiedlich . Vorzugsweise schlieften die 
Of fnungswinkel 21 einen Winkel von bis zu 180° bzw. der 
Of f nungswinkel 23 von bis zu 90° ein. Besonders vorteilhaft 
hat sich erwiesen, den Of f nungswinkel 23 zwischen 0 und 45° 
und den Of f nungswinkel 21 zwischen 80 und 110° zu wahlen. 

Figur 4 zeigt ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel einer 
Mittelelektrode einer er f indungsgemalien Zundkerze 
schematisch im Langsschnitt. Hierbei wurde das 
Edelmetallplattchen und der brennraumseitige Endabschnitt 
des Elektrodengrundkorpers 15 derart abgedreht, dass das 
Edelmetallplattchen 8 und ein erster kegelstumpf formiger 
Bereich 151 des brennraumseitigen Endabschnitts 15 einen 
ersten Kegelstumpf und ein zweiter kegelstumpf formiger 
Bereich des brennraumseitigen Endabschnitts einen zweiten 
Kegelstumpf bilden. Dabei wurde auch hier der aufJere 
Abschnitt 11 abgedreht Oder wie erwahnt mit einem anderen 
spanenden Verfahren bearbeitet. Der Durchmesser der 
brennraumzugewandten Stirnflache des Elektrodengrundkorpers 
51 entspricht dabei dem Durchmesser der brennraumabgewandten 
Stirnflache des Edelmetallplattchens 84 sowie der 
Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnflache des zweiten 
kegelformigen Bereichs 157 dem Durchmesser der 


- 11 - 


R. 37844 


brennraumabgewandten Stirnflache des ersten kegelformigen 
Bereichs 156. Durch diese Ausfuhrung der Mittelelektrode 
wird erreicht, dass die Oberflache weiter verkleinert wird 
die dem Volumen, in dem das brennfahige Gemisch entzundet 
werden soil, Warme entzieht. 

In den Figuren 5, 6 und 7 sind Draufsichten auf das 
brennraumseitige Ende einer Mittelelektrode einer 
erfindungsgemafien Zundkerze fur eine Brennkraf tmaschine 
dargestellt. Dabei entspricht die Draufsicht naoh Figur 5 
der Draufsicht auf eine Zundkerzen-Mittelelektrode nach 
F^gur 1c. Hier ist das Edelmetallplattchen 8 nicht konisch 
abgedreht oder mittels eines anderen erwahnten Verfahrens 
spanend bearbeitet, sondern hat, wie in Figur lc im 
Langsschnitt dargestellt, eine zylindrische Form mit 
Mantellinien parallel zur Langsachse der Mittelelektrode 
Wxe in Figur 5 zu erkennen ist, ist das Edelmetallplattchen 
konzentrisch angeordnet. Figur 6 entspricht einer Draufsicht 
einer Ziindkerzen-Mittelelektrode nach Figur 2. Hier ist das 
Edelmetallplattchen 8 kegelstumpf f ermig ausgebildet, so dass 
die Mantelflachen dieses Edelmetallplattchen-Kegelstumpf s 
als Kreisring in der Draufsicht abgebildet wird. In Figur 7 
ist eine Draufsicht auf ein brennraumseitiges Ende einer 
Zundkerzen-Mittelelektrode nach Figur 4 abgebildet. Zunachst 
erscheint analog zu Figur 6 das Edelmetallplattchen, d.h 
dessen brennraumzugewandte Stirnseite als Kreis und dessen 
Mantelflache als Kreisring. Nach aulien folgt dann der 
Kreisring, der die Mantelflache des ersten 

kegelstumpfformigen Bereichs 151 und als noch weiter aulien 
Hegender Kreisring der zweite kegelstumpf formige Bereich 
152. 

in Figur 8 ist das Edelmetallplattchen 8 und der 
brennraumseitige Endabschnitt des ElektrodengrundkOrpers mit 
dem ersten kegelstumpfformigen Bereich 151 und dem zweiten 
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kegelstumpf formigen Bereich 152 noch einmal vergrofiert im 
Langsschnitt schematisch dargestellt. Desweiteren sind die 
Of fnungswinkel des ersten Kegelstumpf s bestehend aus dem 
Edelmetallplattchen 8 und dem ersten kegelstumpf formigen 
Bereich 151 und der Of fnungswinkel des zweiten 
kegelstumpf formigen Bereichs 152 eingezeichnet . Dabei ist 
der Of fnungswinkel des zweiten kegelstumpf formigen Bereichs 
152 mit dem Bezugszeichen 25 versehen und der Of fnungswinkel 
des ersten Kegelstumpf s mit dem Bezugszeichen 27 versehen. 
Die Of fnungswinkel sind dabei derart gestaltet, dass der 
Of fnungswinkel 25 kleiner als 180° ist und der 
Of fnungswinkel 27 kleiner als 90° ist. Besonders vorteilhaft 
hat sich in Versuchen erwiesen, den Of fnungswinkel 27 
zwischen 0 und 45° zu wahlen und den Of fnungswinkel 25 
zwischen 80 und 110°. Damit ist eine besonders vorteilhafte 
Ausfiihrung der Zlindker zen-Mittelelektrode gewahrleistet , bei 
der der Warmeentzug aus dem Volumen, in dem das brennfahige 
Gemisch entziindet werden soli, besonders minimiert ist. 

Ein weiteres bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel einer 
Mittelelektrode einer erf indungsgemaften Zundkerze wird 
anhand von Figur 9 beschrieben. Hier ist, analog zu Figur 8 
das Edelmetallplattchen 8, der erste kegelstumpf formige 
Bereich 151 und der zweite kegelstumpf formige Bereich 152 
dargestellt. Dabei zeigt der Of fnungswinkel 28 des ersten 
Kegelstumpf s, der sich aus dem kegelstumpf formigen Bereich 
151 und dem Edelmetallplattchen 8 zusammensetzt , in Richtung 
Brennraum, wahrend der Of fnungswinkel 25 des zweiten 
kegelstumpf formigen Bereichs 152 analog zu den in den 
Figuren 3 und 8 dargestellten Of f nungswinkeln in Richtung 
brennraumf ernes Ende der Ziinkerzen-Mittelelektrode zeigen. 
Der Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnflache des 
Elektrodengrundkorpers 51 entspricht dabei analog zu Figur 4 
dem Durchmesser der brennraumabgewandten Stirnflache des 
Edelmetallplattchens 84 sowie der Durchmesser der 
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brennraumzugewandten Stirnflache des zweiten kegelf ormigen 
Bereichs 157 dem Durchmesser der brennraumabgewandten 
Stirnflache des ersten kegelf ormigen Bereichs 156. Der 
Offnungswinkel 28 betragt dabei bis zu 25°, wobei 
vorzugsweise der Offnungswinkel 27 zwischen 3 und 10° 
gewahlt wird. Somit ist gewahrleistet, dass trot 2 lediglich 
sehr geringer Erhohung der Oberflache des brennraumseitigen 
Endes der Mittelelektrode der abbrandbestandige Bereich, der 
durch das Edelmetallplattchen 8 verkorpert wird, vergroliert 
ist. 


Bin bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel zeichnet sich dadurch 
aus, dass die Hohe des ersten kegelstumpf fermigen Bereichs 
151 zusammen nit der Hohe des Edelmetallpiattchens 8 kleiner 
Oder gleich 1,5 Millimeter ist . In einem besonders 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel betragt die Hahe des ersten 
kegelstumpfformigen Bereichs 151 zusammen mit der Hohe des 
Edelmetallpiattchens (Bezugszeichen 8) 0,4 bis 1,0 
Millimeter. Durch diese Ausgestaltung wird gewahrleistet, 
dass sowohl eine hohe Abbrandbestandigkeit als auch ein 
geringer Warmeentzug aus dem Volumen, in dem das Kraftstoff- 
/Luftgemisch entzundet werden soil, sichergestellt ist 
Weiterhin wird eine f unktionsgerechte Warmeabfuhr 
gewahrleistet. Dies wird auch erreicht, in dem der 
Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnseite des 
Edelmetallpiattchens 82 kleiner oder gleich 1,5 Millimeter 
ist. in erner besonders bevorzugten Aus fuhrungs form wird der 
Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnseite des 
Edelmetallpiattchens 82 zwischen 0,5 und 1,0 Millimeter 
gewahlt. 

Durch die erfindungsgemaibe Zundkerze wird sichergestellt 
dass aufgrund des Einsatzes eines Edelmetallpiattchens aL 
brennraumseitigen Ende der Mittelelektrode sehr lange 
Laufzeiten der Ztindkerze erreicht werden. Dabei wird die 
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Haftfestigkeit des Edelmetallauf satzes dadurch verbessert, 
dass der auJiere Abschnitt 11 wahrend der Herstellung der 
Zundkerzen-Mittelelektrode abgedreht wird und somit die 
Haftfestigkeit des Edelmetallplattchens auf dem Elektroden- 
Grundkorper nicht beeinflussen kann. Weiterhin wird durch 
die dargestellte Gestaltung des brennraumseitigen Endes der 
Mittelelektrode sichergestellt , dass im Volumen, in dem das 
brennfahige Gemisch geziindet werden soli, durch eine geringe 
Oberflache nicht zuviel Warme entzogen wird. Dabei ist die 
Herstellung der Zundker zenelektrode auf die geschilderte Art 
und Weise kostengiinstig . 
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ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 


Anspruche 
1. 


Zundkerze fur eine Brennkraf tmaschine mit einer 
Mittelelektrode, die einen Elektrodengrundkorper (5) mit 
einer brennraumzugewandten Stirnflache (51) aufweist, auf 
der ein Edelmetallplattchen (8) befestigt ist, wobei'ein 
brennraumseitiger Endabschnitt des Elektrodengrundkdrpers 
(15) kegelstumpffdrinig ausgebildet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Edelmetallplattchen (8) 
kegelstumpfformig ausgebildet ist, wobei der Durchmesser der 
brennraumzugewandten Stirnflache des Elektrodengrundkorpers 
(51) dem Durchmesser der brennraumabgewandten Stirnflache 
des Edelmetallplattchens (84) entspricht. 

2. 2iundkerze nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Of fnungswinkel des kegelstumpf f ormigen 
brennraumseitigen Endabschnitts des Elektrodengrundkorpers 

(21) kleiner oder gleich 180 Grad und/oder der 
Offnungswinkel des kegelstumpf f ormigen Edelmetallplattchens 

(23) kleiner oder gleich 90 Grad ist, wobei sich der 
Offnungswinkel jeweils in die brennraumabgewandte Richtung 
Off net. 

3. Ztindkerze nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 

dass der brennraumseitige Endabschnitt des 

Elektrodengrundkorpers (15) einen ersten kegelstumpf f ormigen 
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Bereich (151) und einen zweiten kegelstumpf f ormigen Bereich 
(152) aufweist, wobei der Durchmesser der brennraum- 
abgewandten Stirnflache des ersten kegelstumpf f ormigen 
Bereichs (156) dem Durchmesser der brennraumzugewandten 
Stirnflache des zweiten kegelstumpf f ormigen Bereichs (157) 
entspricht . 

4. Zundkerze nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, 
dass der Of f nungswinkel des ersten kegelstumpf f ormigen 
Bereichs und des sich in Richtung Brennraum daran 
anschliefienden Edelmetallplattchens (27) kleiner Oder gleich 
90 Grad und/oder der Of f nungswinkel des zweiten 
kegelstumpf f ormigen Bereichs (25) kleiner 180 Grad ist, 
wobei sich der Of f nungswinkel jeweils in die 
brennraumabgewandte Richtung offnet. 

5. Ziindkerze nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, 
dass der Of f nungswinkel des ersten kegelstumpf f ormigen 
Bereichs und des sich in Richtung Brennraum daran 
anschlieflenden Edelmetallplattchens (28) kleiner oder gleich 
25 Grad ist, wobei sich der Of f nungswinkel in die 
brennraumzugewandte Richtung 5ffnet. 

6. Zundkerze nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hone des ersten kegelstumpf f ormigen Bereichs (151) 
zusammen mit der Hone des Edelmetallplattchens (8) kleiner 
oder gleich 1,5 Millimeter ist. 

7. Zundkerze nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser der brennraumzugewandten Stirnseite des 
Edelmetallplattchens (82) kleiner oder gleich 1,5 Millimiter 
ist. 

8. Verfahren zur Herstellung Mittelelektrode fur eine 
ZUndkerze einer Brennkraf tmaschine, wobei auf einem 
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Elektrodengrundkorper (5) ein Edelmetallplattchen (8) 
befestigt wird, wobei die brennraumseitige Stirnseite des 
Elektrodengrundkorper s (51) mit der brennraumabgewandten 
Stirnseite des Edelmetallplattchens (84) verbunden wird, so 
dass ein Obergangsbereich zwischen Edelmetallplattchen (8) 
und Elektrodengrundkorper (5) entsteht, dadurch 
gekennzeichnet, dass anschlieflend das Edelmetallplattchen 
(8) und das brennraumseitige Ende des Elektrodengrundkorpers 
(15) derart spanend bearbeitet wird, dass ein auflerer 
Abschnitt (11) im Obergangsbereich zwischen 
Edelmetallplattchen (8) und Elektrodengrundkorper (5) 
entfernt wird, der sich in seiner Mikrostruktur und/oder 
Zusammensetzung von der eines inneren Abschnitts (12) des 
Obergangsbereichs unterscheidet . 

9. Verfahren nach Anspruch 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass das Edelmetallplattchen (8) mittels 
WiderstandsschweilSen oder Laserschweilien auf dem 
Elektrodengrundkorper (5) befestigt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass die brennraumseitige Stirnflache des 
Elektrodengrundkorpers (51) vor Befestigung des 
Edelmetallplattchens (8) derart spanend bearbeitet wird, 
dass die brennraumseitige Stirnflache plan ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass das Edelmetallplattchen (8) und der brennraumseitige 
Endabschnitt des Elektrodengrundkorpers (15) derart spanend 
bearbeitet werden, dass ein erster kegelstumpf f ormiger 
Bereich (151) und ein zweiter kegelstumpf f ormiger Bereich 
(152) entstehen, wobei der Durchmesser der brennraum- 
abgewandten Stirnflache des ersten kegelstumpf formigen 
Bereichs (156) dem Durchmesser der brennraumzugewandten 
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Stirnfiache des zweiten kegelstumpf f ormigen Bereichs (157) 
entspricht . 
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08.03.00 Mue/Kat 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 

Zundkerze fur eine Brennkraf tmaschine und Verfahren zur 
Herstellung einer Mittelelektrode fur eine Zundkerze einer 
Brennkraf tmaschine 

Zusammenfassung 

Es wird eine Zundkerze fur eine Brennkraf tmaschine mit einer 
Mittelelektrode, die einen Elektrodengrundkorper (5) mit 
einer brennraumzugewandten Stirnflache (51) aufweist, auf 
der ein Edelmetallplattchen (8) befestigt ist vorgeschlagen . 
Ein brennraumseitiger Endabschnitt des 

Elektrodengrundkorpers (15) ist dabei kegelstumpf f ormig 
ausgebildet. Das Edelmetallplattchen (8) ist ebenfalls 
kegelstumpf formig ausgebildet, wobei der Durchmesser der 
brennraumzugewandten Stirnflache des Elektrodengrundkorpers 
(51) dem Durchmesser der brennraumabgewandten Stirnflache 
des Edelmetallplattchens (84) entspricht. 
Es wird weiterhin ein Verfahren zur Herstellung 
Mittelelektrode fur eine Zundkerze einer Brennkraf tmaschine 
vorgeschlagen, wobei auf einem Elektrodengrundkorper (5) ein 
Edelmetallplattchen (8) befestigt wird, wobei die 
brennraumseitige Stirnseite des Elektrodengrundkorpers (51) 
mit der brennraumabgewandten Stirnseite des 

Edelmetallplattchens (84) verbunden wird. Anschlieftend wird 
das Edelmetallplattchen (8) und das brennraumseitige Ende 
des Elektrodengrundkorpers (15) derart konisch spanend 
bearbeitet, dass ein aulierer Abschnitt (11) im 
Obergangsbereich zwischen Edelmetallplattchen (8) und 
Elektrodengrundkorper (5) entfernt wird, der sich in seiner 
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Mikrostruktur und/oder Zusammensetzung von der eines inneren 
Abschnitts (12) des Obergangsbereichs unterscheidet . 
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